Проблема пористости при наплавке алюминиевых сплавов порошковой проволокой by Зусин, Владимир Яковлевич et al.
КОНФЕРЕНЦИЯ «УНИВЕРСИТЕТСКАЯ НАУКА – 2009» СВАРОЧНЫЙ ФАКУЛЬТЕТ 
 163 
ПРОБЛЕМА ПОРИСТОСТИ ПРИ НАПЛАВКЕ 
АЛЮМИНИЕВЫХ СПЛАВОВ ПОРОШКОВОЙ ПРОВОЛОКОЙ 
 
В.Я. Зусин, профессор, д.т.н., А.М. Зусин, студент 
 
Наиболее эффективным способом повышения работоспособности 
деталей из алюминиевых сплавов является дуговая наплавка порошковым 
электродом. 
Основной причиной при сварке и наплавке алюминиевых сплавов 
является водород, растворенный в металле сварочной ванны и 
выделяющийся в момент ее кристаллизации. 
При наплавке алюминиевых сплавов порошковой проволокой кроме 
традиционных при использовании электродов сплошного сечения 
появляется дополнительный источник водорода в виде влаги, 
адсорбированной поверхностью частиц шихты порошковой проволоки. 
Анализ общего количества водорода в сварочной ванне при наплавке 
порошковой проволокой показал, что добиться концентрации водорода в 
сварочной ванне ниже равновесной при температуре плавления  
(0,69 см3/100 г Ме) исключительно трудно. Поэтому был предложен путь 
повышения плотности наплавленного металла дегазацией сварочной ванны 
до момента ее кристаллизации. 
Количество водорода, вносимого в сварочную ванну с поверхности 
частиц порошкового наполнителя, зависит не только от коэффициента 
заполнения электрода, но и от размеров и формы частиц. Следовательно, 
изменяя гранулометрический состав шихты порошкового материала, 
технологию его получения и коэффициент заполнения, можно в широком 
диапазоне изменять объем выделяющегося с поверхности частиц водорода 
и, следовательно, управлять процессом дегазации сварочной ванны. 
Проведенный анализ поступления водорода в сварочную ванну 
позволил получить уравнение для определения общего количества 
водорода в ней при наплавке алюминиевых сплавов порошковым 
электродом. 
Одним из эффективных способов уменьшения пористости 
наплавленного металла может быть использование пульсации давления 
дуги на сварочную ванну, т.е. использование импульсно-дугового процесса. 
Для оптимизации механизма дегазации сварочной ванны 
производится поиск оптимальной частоты пульсации путем проведения 
опытных наплавок с использованием математической теории планирования 
эксперимента и обработки результатов. Это позволило разработать 
промышленную технологию наплавки поршней из алюминиевых сплавов 
порошковой проволокой с высокой плотностью наплавленного металла. 
